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ON 




O 



(57) Abstract: The invention relates to a method for coating, especially painting, objects, especially vehicle bodies that consist of 
a plurality of initially individual and then interlinkable parts (5, 6, 7, 8). While these objects used to be coated in a ready -assembled 
state and their movable parts were moved during coating by means of a robot or by hand in order to reach all surfaces to be coated, 
according to the inventive method, at least one part (8) of the object is guided separately from the other parts (5, 6, 7) on its own skid 
(2*) through the coating chamber (I). The coating material for all matching parts (5, 6, 7, 8) is taken from the same supply source so 
that the coating is identical on all parts (5, 6, 7, 8). The matching parts (5, 6, 7, 8), during coating, have such a large distance from 
one another that all surfaces to be coated can be reached by the application devices (9, 10) without the objects having to be moved. 
The inventive method thus allows reducing length and width of the coating chamber (1). 
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Zur Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliiren Ausgabe der 
FCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum Beschichten, insbesondere Lackieren von Gegenstanden, insbesondere von 
Fahrzeugkarosserien beschrieben, die aus mehreren zunachst getrennten und danach miteinander veibindbaren Teilen (5, 6, 7, 8) 
bestehen. Wahrend diese GegenstSnde frUher feitig montiert beschichtet wurden und ihre beweglichen Teile bei der Beschichtung 
mit Hilfe eines Roboters oder von Hand bewegt wurden, um alle zu beschichtenden Oberflachen zu erreichen, wird bei dem erfin- 
dungsgemSssen Verfahren mindestens ein Teil (8) des Gegenstandes getrennt von den anderen Teilen (5, 6, 7) auf einem eigenen 
Skid (2') durch die Beschichtungskabine (1) gefiihrt. Das Beschichtungsmaterial fiir alle zusammengehorenden Teile (5, 6, 7, 8) 
wird dabei derselben Versorgungsquelle entnonunen, sodaB die Beschichtung auf alien Teilen (5, 6. 7, 8) identisch ist. Die zusam- 
mengehorenden Teile (5, 6, 7, 8) haben auf diese Weise bei der Beschichtung einen so grossen Abstand voneinander, dass alle zu 
beschichtenden Oberflachen von den Applikationseinrichtungen (9, 10) erreicht werden kdnnen, ohne dass die Gegenstande bewegt 
zu werden brauchen. Die Beschichtungskabine (1) kann hierdurch kiirzer und schmaler ausgefUhrt werden. 



